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@ Verfahren zum Reinigen von verschmutzien Spinndusenteilen 

Verschmutzte Spinndusenanordnungsteile warden da- 
durch gereinigt. da6 das verschmutzte Teil mittels Wasser* 
strahlen untei>Hochdruck beaufschlagt wird. Die Wasser- 
strahl-Reinigungsbehandlung isf insbesondere zweckma&ig 
zur Reinigung von verschmutzten Spinndusen, die beim 
Trockenspinnen von Spandexfilamenten eingesetzt werden. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Reinigen von Teilen von Spinndusenanordnungen, die 
wahrend des Gebrauchs bei dem Herstellungsverfahren 
fur synlhetische, organischc Filamente verschmutzt 
wurden und die auQer Betrieb genommen werden muO- 
ten« Insbesondere befaQt sich die Erfindung mit einem 
Verfahren, bei dem Druckmittelstrahlen eingesetzt wer- 
den. um die verschmutzten Sptnndusenanordnungsteile 
zur Wiederverwendung beim Filamentherstellungsver- 
fahren zu reinigen. 

Bei ubiichen Verfahren zur Herstellung von Fasern 
aus synlhetischen, organischen Polymeren niittels Trok- 
kenspinnen, NaBspinnen* Schmelzspinnen o. dgl. wer- 
den die Fasern mittels Extrusion von Polymerlosungen 
Oder geschmolzenem Polymer durch Diisenoffnungen 
von Spinndusenanordnungen gebiidet. Bei diesen Extru- 
sionsvorgangen konnen die Diisenoffnungen sowie an- 
dere Teile der Spinndusenanordnungen gegebenenfalls 
durch polymere Resie und/oder anorganische Teilchen 
verschmutzt werden. Derariige verschmutztc Anord- 
nungen fiihren zu Schwierigkeiten bei der Kontinuitat 
des Spinnvorganges und bei der Qualitat der Erzeugnis- 
se. Daher miissen sie auQer Betrieb genommen werden. 

Wahrend der letzten Jahrzehnte wurden verschiede- 
ne Verfahrensweisen zum Reinigen von verschmutzten 
Spinndusenanordnungen zur Wiederverwendung vor- 
geschlagen. Die Zeitschrift Fiber Producer^ Band 5, No. 
1 "Spinnerets: Selecting Steels and Cleaning Methods** 
(Februar 1977) und Fiber Producer, Band, 8, No. 1. L.A. 
Langley und V. jelms, "A Study of Spinnerette Cleaning 
Practices*' (Februar 1980) gcben einen Oberblick iiber 
die bekannten Methoden. Diese Methoden umfassen die 
Verwendung von wasserfreien Salzschmelzenbadern, 
Saurebadern (die beispielsweise ubiicherweise Salpeter- 
saure enthallen). von Verbrennungsvorgangen, wie Py- 
rolysc, Wirbelschicht-Ofen, Ultraschalleinrichtungen 
u. dgl. sowie mehrere ICombinationen dieser Vorge- 
hensweisen. Obgleich jedes dieser Verfahren mit Erfolg 
eingesetzt wurde, hat jedes gewtsse Nachteile. So sind 
beispielsweise Salzschmelzenbader oder Bader mit Sslu- 
ren korrosiv. Die Verbrennung, Fyrolyse und das Wir- 
belschichtbeit mit hohen Temperaiuren machen eine 
sorgfaltige Temperatursteuerung erforderlich. Hohe 
Temperaturen konnen zu einer ubermaBigen ortlichen 
Oxidation oder Zerstorung eines Teils fuhren. Ein Ver- 
fahren zum Reinigen von verschmutzten Spinndusenan- 
ordnungen einer im Handel erhaltlichen Aniage. mittels 
welcher trockengesponnenes Spandex hergestellt wird, 
macht sich gegenwartig eine Reihe von Saurebadern, 
Spulvorgangen und Ultraschallreinigungseinrichtungen 
zu Nutzc. 

Die Erfindung zielt darauf ab, ein wirksames, billiges 
und beschadigungsfreies, Alternativverfahren zum Rei- 
nigen von verschmutzten Teilen von Spinndusenanord- 
nungen bereitzustellen. 

Die Erfindung gibt ein Verfahren zum Reinigen von 
Teilen von verschmutzten Spinndusenanordnungen an. 
Das Verfahren umfaDt die Schrilte, gemaO denen ein 
verschmuizles Teil mit einem im wesentlichen saulen- 
formigen Wasserstrahl eine solche Zeit lang beauf- 
schlagt wird, daB die Polymeren und anorganischen Re- 
ste von dem Teil entfernt werden, der Wasserstrahl von 
einer Diise ausgegeben wird, die in einem Abstand in 
der GrdOenordnung von 0.5 bis 10 cm von der Oberfla- 
che des zu reinigenden Teils liegt, die DUse einen Aus- 
tritlsdffnungsdurchmesser im Bereich von 0.01 bis 



0,1 cm hat, und das Wasser unmittelbar stromauf der 
Austrittsoffnung mit einem Druck in einem Bereich von 
17 000 bis 69 000 Kilo-Pascal zugefuhrt wird. 

Weitere Einzelheiien, Merkmale und Vorteile der Er- 
5 findung ergeben sich aus der nachstehenden Beschrei- 
bung einer bevorzugten Ausfuhrungsform unter Bezug- 
nahmc auf die beigefugte Zeichnung. Darin zcigt: 

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine Aniage 
zur Durchfuhrung des Verfahrens nach der Erfindung. 
10 und 

Fig. 2 eine detaillierte Seitenansicht der Aniage in 
dem Bereich um die Duse und das zu reinigende Teil. 

Das Verfahren nach der Erfindung ist zum Reinigen 
von Spinndusenanordnungsteilen aller Art geeignet, die 

15 wahrend des NaQspinnens, Trockenspinnens oder 
Schmeizspmnens von synthetischen, organischen Fa- 
sern verscnmutzt werden. Das Verfahren ist insbeson- 
dere zur Reinigung von verschmutzten Teilen fur Spinn- 
dusenanordnungen geeignet, die zum Trockenspinnen 

20 von Filamenten aus Spandex aus Polymerldsungen ein- 
gesetzt werden, die auch verschiedene Zusdtze, wie Ti- 
tandioxidteilchen, umfassen. Eine ubliche Spinndiise- 
nanordnung ist in der US-PS 46 79 998 von Dreibelbis 
et al. angegeben. 

25 Nach der Erfindung werden verschmutztc Spinndiise- 
nanordnungsteile dadurch gereinigt, daB die ver- 
schmutzten Flachen der Teile hydraulischen Hoch- 
druck-Strahlen ausgesetzt werden. Die verschmutzten 
Teile brauchen den Wasserstrahlen nur solange ausge- 

30 setzt zu werden, daB die Verschmutzungsruckstande 
und Ablagerungen von den auDeren Flachen und den 
Durchgangen in den Teilen entfernt sind. Im allgemei- 
nen belauft sich die Beaufschlagungszeit mittels den Hy- 
draulikstrahlen auf wenigstens 2 Minuten. Die Beauf- 

35 schlagungszeiten von groBer als etwa 20 Minuten soil- 
ten im ailgemeinen vermieden werden. fCurze Beauf- 
schlagungszeiten setzen die Wahrscheinlichkeit herab, 
daB Metallteile durch die hochenergetischen Wasser- 
strahlen abgetragen werden. 

40 Obgleich das verschmutztc Teil mit Hilfe von Kali- 
wasser-Strahlen gereinigt werden kann, erhalt man eine 
schnellere Reinigung, wenn das Wasser heiB ist (bei- 
spielsweise zwischen etwa 50 bis 75° C). Auch erhalt 
man eine noch wirksamere Reinigung, wenn das ver- 

45 schmutzte Teil vor der Behandlung zur Reinigung mit- 
tels des Druckmittelstrahls in heiBem Wasser einge- 
weicht wird. Ein Einweichen bzw. Tranken mittels hei- 
Bem Wasser bei Temperaturen von etwa 75 bis 95"'C 
unierstiitzt offensichtlich die Erweichung von einigen 

50 organischen Riickstanden. 

Beim Reinigungsverfahren nach der Erfindung wird 
das verschmutztc Teil einer Spinndusenanordnung, wel- 
che zu reinigen ist, in einem Abstand von etwa 0,5 bis 
10 cm von dem Austritt der WasserstrahldOse angeord- 

55 net. Der Abstand ist nichi kritisch, vorausgesetzt. daB 
der Wasserstrahl im wesentlichen einen saulenformigen 
Verlauf beibehalt. Der bevorzugte Abstand zwischen 
dem verschmutzten Teil und dem Dusenaustriti liegt in 
dem Bereich von 1 bis 3 cm. 

60 Die Austrittsoffnung der Diise hat zweckmaBigerwei- 
se einen Durchmesser in einem Bereich von 0,01 bis 
0,1 cm. vorzugsweise 0,05 bis 0,8 cm. Der Wasserdruck 
unmittelbar stromab der Austrittsoffnung liegt vorzugs- 
weise in einem Bereich vom 17 000 bis 69 000 Kilo-Pas- 
es cal (2500 bis 10 000 psi). Obgleich hdhere Drticke zufrie- 
denstellenderweise zur Anwendung kommen konnen, 
werden Drticke in der GroBenordnung von 31 000 bis 
41 000 kPa (4500 bis 6000 psi) in bevorzugter Weise ein- 
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gesetzt. 

Das Reinigen der verschmutzten Teile der Spinnduse* 
nanordnungen mitteis des Verfahrens nach der Erfin- 
dung ermoglicht eine zuverlassige, schnelle und wirksa- 
me Entfernung der organischen Ruckstande und der s 
anorganischen, teilchenfdrmigen Ablagerungen. Das 
Verfahren ermdglicht auch, daD fOr die verschiedenen 
Teile der Spinndusenanordnung Materialien mil einem 
groBeren Variationsbereich eingesetzt werden konnen. 
Die Teile mussen nicht mehr nur aus gewissen hochsau- lo 
rebestandigen Legierungen hergesielli sein. Die Ver- 
wendung von Saurereinigungsbadern laBt sich vermei- 
den. Kostenersparnisse und Kostenreduzierungen im 
Hinblick auf die Korrosion und die Beschadigung durch 
Abtrag bei den gereinig(en Teilen sind zusatzliche Vor- is 
leilc. die man bei dem Reinigungsverfahren nach der 
Erfindung erhalt. 

Das nachstehende BeispieK welches eine bevorzugte 
Ausfiihrungsform des Verfahrens nach der Erfindung 
beschreibt, dient zum Zwecke der Verdeuilichung der 20 
Erfindung und es wird hierdurch der Schutzumfang 
nicht beschrankt. 



Beispiel 



25 



Dieses Beispiel verdeuilicht die Reinigung von ver- 
schmutzten Spinndusenscheiben mitteis des Verfahrens 
nach der Erfindung. Bei diesem Beispiel wird auf ver- 
schiedene Teile der Vorrichtung Bezug genommen. die 
in der beiliegenden Zeichnung verdeuilicht und dort mit 30 
entsprechenden Bezugszeichen versehen sind. 

Spinnanordnungen, die bei einem Verfahren zum 
Trockenspinnen von Filamenten aus Spandexpolymer 
auOer Betrieb genommen wurden, wurden in ihre ver- 
schiedenen Teile zerlegt (beispielsweise Gehause, 35 
O-Ringe, Fiiterplatten und Spinndusenscheiben usw,) 
Die verschiedenen Teile waren verschmutzt durch poly- 
mere Ruckstande und Titandioxidablagerungen. Tiian- 
dioxidablagerungen lassen sich insbesondere schwer 
^ntfernea Obliche Salpetersaurebllder konnen derarti- 40 
ge Ti02-Ablagerungen nicht in zufriedenstellender Wei- 
se entfernen. Spinndusenscheiben aus den zerlegten An- 
prdnungen aus rostfreiem Stahl hatten Abmessungen 
mil einem Durchmesser von etwa 23 cm (9 inch) und 
einer Dicke von etwa0»64 cm (1/4 inch), und sie cnthiel- 45 
ten eine Vielzahl von Spinndiisenoffnungen. Jede Dii- 
senoffnung hatte einen Eintrittsdurchmesser von etwa 
0,32 cm (etwa 1/8 inch) und einen AuslaOdurchmesser 
von etwa 0,04 cm (etwa 1/64 inch). Die Anzahl der 
Spinndiisenoffnungen in den unterschiedlichen Spinn- 50 
dusenscheiben lag in einem Bereich zwischen etwa 60 
und 200 pro Scheibe. Polymere Ruckstande und teil- 
chenfOrmige Titandioxidriickstande wurden an den 
Spinndusenplatten und bei einigcn Offnungsdurchgan- 
gen bzw. Kanalen festgestellt. 55 

Zwolf verschmutzte Spinndusenscheiben wurden in 
heiOem Wasser iiber Nacht geweicht, das Wasser wurde 
entfernl und dann warden sie an einer vorbestimmien 
Sielle in einer Reinigungsvorrichtung der Bauart ange- 
ordnei. die in den Fig. 1 und 2 verdeuilicht ist. Der Teil 60 
der Vorrichtung, bei der die Druckmittelstrahlen auf die 
zu reinigenden Teile treffen. sind in einem Gehause 40 
aufgenommen. das isoliert ist, um Gerausche herabzu- 
seizen und ubermaOige Temperaturen auf den auOeren 
Flachen des Gehauses zu vermeiden. Die Spinndtisen- es 
scheiben (die mit 10 in den Figuren bezeichnet sind) 
wurden in der Nahe des duOeren Umfangs eines Drehii- 
sches 20 mil einem Durchmesser von etwa 0,92 m (3 



foot) angebracht. Ein Motor (nicht gczcigt) mit rcgelba- 
rer Drehzahl setzt den Tisch 20 mit Hilfe einer Antriebs- 
welle 22 in Drehbewegung. die am Umfang in Verbin- 
dung mit dem auBeren Rand des Tisches sieht. Der 
Tisch drehte sich mit einer Geschwindigkeit von einer 
Umdrehung pro 80 Minuten. Jede Spinndusenscheibe 
wurde an On und Stelle mitteis einer gesonderten Spin- 
del 24 gehalten und war an dieser gelagert. Jede Spindel 
24 wurde mit einer Geschwindigkeit von etwa 10 Um- 
drehungen pro Minute mit Hilfe eines Steuerriemens 26 
in Drehung versetzt, der iiber den Antrieb 28 mit regel- 
barer Drehzahl angetrieben wird. Wahrend sich der 
Tisch 20 und die Spindeln 24 drehen, wird jede Spinndu- 
senscheibe 10 in Richtung der Reinigungsstellung vor- 
geschoben, die zwischen den Dusen 30 liegt. 

Die Dusen 30, 31 wurden iiber eine Pumpe 32 und 
durch flexible Hochdruckleilungen 33 mit Wasser ver- 
sorgtp das auf etwa 60**C mitteis einer Heizeinrichtung 
34 erwarmt war. Der Versorgungsdruck unmittelbar 
stromauf der Diisenaustrittsoffnung belief sich auf etwa 
38 000kPa (5500 psi). Ein Durchsatz von etwa 8,5 kg/ 
min (2,3 gallons per minute) durch eine Austrittsoffnung 
jeder Diise mit einem Durchmesser von 0,076 cm 
(0,030 inch) fiihrte zu einem im wesentlichen saulenfor- 
migen Wasserstrahl, der auf das zu reinigende Teil auf- 
trifft. Die Austrittsoffnung der Dusen 30, 31 lagen etwa 
1,95 cm (3/4 inch) von der Oberflache der zu reinigen- 
den Spinndusenscheibe 10 entfernl. Die Diisen sind mit 
Hilfe von (nicht gezeigten) Einrichtungen derart ange- 
bracht, daQ die Dtisen langsam in Richtung auf die Mine 
der Spindel 24 und von dieser weg hin- und hergehend 
bewegt werden, so daB die gesamte Oberflache der zu 
reinigenden Teile (d. h. der Spinndusenscheiben 10) mit- 
teis Hochdruck- Wasserstrahl beaufschlagt wurde. 

Das Reinigungswasser wurde nach dem Auftreffen 
der Strahlen auf den zu reinigenden Teilen zuruckge- 
fuhrt Jeglicher Abraum, der mitteis den Strahlen abge- 
tragen und mit dem Wasser mitgenommen wurde. wur- 
de aus der Anlage mit Hilfe eines Filters 36 entfernt Auf 
diese Weise wurde jede Spinndusenscheibe einer Reini- 
gungsbehandlung wahrend etwa 5 Minuten ausgesetzt. 

Nach der Durchfuhrung der vorstehend beschriebe- 
nen Reinigungsbehandlung wurden die mitteis des 
Strahls behandelnden Teile etwa eine Stunde lang in 
kochendem Wasser gewassert, das ein Detergens ent- 
halt (d. h. "Mr. Clean" vertrieben von Procter and Gam- 
ble). Die Spinndusenscheiben wurden dann in der Reini- 
gungsvorrichtung ausgewechselt, und die Reinigungs- 
behandlung wurde wtederholt. Nach einem zweiten 
Wlissern in kochendem Wasser wurden die Scheiben 
getrocknet, gekuhlt und mit einer funffachen VergroOe- 
rung untersucht. Alle polymeren Ruckstande und Titan- 
dioxidteilchen waren entfernt. Die Scheibenoberfl^chen 
und Offnungskanale waren sauber. 

Auf ahnliche Art und Weise wurden weitere Teile der 
verschmutzten Spinndusenanordnungen auf zufrieden- 
siellende Weise gereinigt 

Patenianspruche 

1. Verfahren zum Reinigen von Teilen von ver- 
schmutzten Spinndusenanordnungen, bei dem 
polymere Ruckstande und anorganische Teilchen, 
die sich wahrend des Spinnens von synthetischen, 
organischen Fasern abgelagert haben, von den Tei- 
len entfernt werden, dadurch gekennzeichnet.daD 
ein Teil der verschmutzten Anordnung mit einem 
im wesentlichen sdulenformigen Wasserstrahl so 
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ausreichend lange beaufschlagt wird. daB die poly- 
meren und anorganischen Ruckstande von dem 
Teil enifernt sind, daB der Sirahl von einer Duse 
ausgeht, die in einem Abstand in der GroBenord- 
nung von 0,5 bis 10 cm von der Oberflache des zu 5 
reinigenden Teils liegt, die Duse einen Austrittsoff- 
nungsdurchmesser im fiereich von 0,01 bis 0,1 cm 
hat und das Wasser unmittelbar stromauf der Aus- 
trittsoffnung unter einem Druck In der GroBenord- 
nung von 17 000 bis 69 000 Kilo-Pascal zugefiihrt 10 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dauer der Wasserstrahl-StoBbe- 
aufschlagungsbehandlung wenigstens 2 Minuten 
betr *gt, aber nicht groBer als 20 Minuten ist. ts 
3- Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet.daB das zu reinigende Teil in heiBem Was- 
ser getrankt wird, bevor es mit dem Wasserstrahl 
beaufschlagt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 20 
gekennzeichnet, daB die Duse 1 bis 3 cm von der 
Oberflache des zu reinigenden Teils entfcrnt hegt, 
der Austrittsoffnungsdurchmesser im Bereich von 
0,05 bis 0,08 cm liegi, und der Wasserzufuhrdruck 
im Bereich von 31 000 bis 41 000 kPa liegt. 25 
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